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По результатам проведенного анализа УБПН является энергоэффективным ме-
тодом добычи нефти механизированным способом. В настоящее время установка 
проходит заключительные опытно-промысловые испытания на ведущих предпри-
ятиях нефтедобывающей отрасли России.  
Таким образом, предложенные техника и технологии позволят эффективно,  
с геологической и экономической точки зрения, добывать нефть из недр на предпри-
ятии РУП «ПО «Белоруснефть». 
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Перспективным изделием металлургической отрасли Республики Беларусь яв-
ляется металлокорд – продукт четвертого металлургического передела. В современ-
ной промышленности важно получать продукт с высокой добавленной стоимостью. 
Металлокорд является армирующим элементом автомобильных шин и резино-
вых полотен. К высококачественному металлокорду относится металлокорд высокой 
прочности, супервысокой прочности и ультравысокой прочности. Одним из качест-
венных показателей металлокорда является его высокая прямолинейность. Это зна-
чит, что металлокорд не изгибается при размотке с катушки после изготовления.  
Высококачественный металлокорд производят в основном на канатных машинах 
двойного кручения с использованием дополнительных устройств, которые снижают 
уровень внутренних остаточных напряжений металлокорда, повышают его прямоли-
нейность. Основной эффект достигается настройкой агрегатов канатной машины. Од-
ним из возможных приемов повышения прямолинейности металлокорда является ре-
гулировка натяжения металлокорда при его намотке на приемную катушку. 
Натяжение металлокорда работает совместно с остальными агрегатами узла на-
мотки канатной машины. Следует учитывать, что малое натяжение приводит к сни-
жению плотности свивки металлокорда. Это является браком, так как металлокорд  
с низкой плотностью свивки расплетается. Высокое натяжение металлокорда дефор-
мирует его конструкцию и приводит к переупрочнению, что вызывает хрупкость  
и снижает эксплуатационные свойства. 
Для современных исследований в этом направлении строится численная модель 
изгиба металлокорда на деформирующем ролике. Варьируемыми параметрами яв-
ляются диаметр деформирующего ролика и натяжение металлокорда. К примеру,  
в численной модели один любой фрагмент металлокорда изгибается на деформи-
рующем ролике с выбранным диаметром. На металлокорд приложена растягиваю-
щая нагрузка, имитирующая натяжение в направлении намотки. Изгиб осуществля-
ется до тех пор, пока фрагмент металлокорда не будет находиться в контакте  
с деформирующим роликом. Контакт считается успешным, если хотя бы один шаг 
металлокорда касается цилиндрической поверхности ролика. Далее производится 
оценка эффективного напряжения σ и перемещения в осевом направлении приложе-
ния натяжения, т. е. в направлении намотки [1]. 
Пример результатов численного моделирования для натяжения металлокорда  
с усилием 10 Н представлен на рис. 1. 
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Рис. 1. Пример результатов численного моделирования 
Результаты численного моделирования для других вариантов натяжения метал-
локорда имеют похожий вид. Оптимально сравнивать результаты численной модели, 
снятые в одной зоне. Для удобства предлагается зона середины шага металлокорда 
как равноудаленная от границ модели. 
Оценка эффективных напряжений из результатов численного моделирования 
представлена на рис. 2. 






























Рис. 2. Результаты численного моделирования изгиба металлокорда  
на деформирующем ролике диаметром с натяжениями 9, 11, 16, 25, 30 Н 
Согласно рис. 2, эффективные напряжения возрастают с увеличением натяже-
ния металлокорда при изгибе. Также эффективные напряжения возрастают с умень-
шением диаметра деформирующего ролика. Максимальные напряжения наблюдают-
ся с высоким натяжением и малым диаметром ролика. 
Данные, полученные из численного моделирования, позволяют оценивать уро-
вень эффективных напряжений в металлокорде, а также ряд сопутствующих пара-
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метров: линейные, плоские, объемные напряжения и перемещения, точки контакта 
проволок в металлокорде. По полученным данным возможно прогнозировать прямо-
линейность металлокорда после свивки как одного из важных качественных показа-
телей этого вида продукции. 
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Открытие новых нефтяных месторождений вносит серьезные коррективы в раз-
витие нефтяной промышленности и в первую очередь в количественное и качест-
венное развитие трубопроводного транспорта.  
Остановка нефтепроводов даже на один час приводит к значительным матери-
альным затратам. Любое сокращение простоя нефтепроводов при плановых и ава-
рийных работах является важной задачей.  
В настоящее время в нефте- и газодобывающей отрасли при ремонте трубопро-
вода для вырезки дефектного участка применяются безогневой метод с применением 
машин для безогневой резки труб (рис. 1).  
Применение кумулятивных труборезов связано со сложностью обеспечения 
безопасности работ в полевых условиях при резке трубопроводов. В связи с этим 
наибольшее применение получил безогневой метод. В этом случае механическая 
резка осуществляется с помощью специальных машин, оснащенных фрезами [1].  
 
Рис. 1. Машина безогневой резки труб 
